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69 Verfahren und Abrichtwerkzeug zum Abrichten einer Schieifscheibe.

@ Zum Abrichten einer Schleifscheibe (17) wird ein
Abrichtwerkzeug (21) unter einem positiven Riick-
Spanwinkel (6,) und gegebenenfalls mit einem positiven
Seiten-Spanwinkel (83) am Umfang der rotierenden Schei-
be (17) angelegt. Das Abrichtwerkzeug (21) besitzt einen
zusammengesetzien Kompaktkdrper mit einer ersten
Schicht (27) von abgebundenen Abriebkristallen aus Dia-
mant oder kubischem Bornitrid und mit einer zweiten
Schicht (29) aus zementiertem Wolframkarbid, die an der
ersten Schicht abgebunden ist. Der Kompaktkérper kann
einen Seitenschneidwinkel zwischen 0° und 90° und ei-
nem Endschneidwinkel zwischen 0° und 45° aufweisen.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Abrichten einer Schleifscheibe, da-
durch gekennzeichnet, dass die Scheibe (17) gedreht und ein
Abrichtwerkzeug (21, 51) unter einem positiven Spanwinkel
(®©,) am Aussenumfang der sich drehenden Scheibe angelegt
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass das Abrichtwerkzeug (21, 51) einen Kompaktkdrper
(27, 57) aus Abriebmaterial aufweist.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass der Spanwinkel einen Riick-Spanwinkel (®;) zwischen
0 und 45° bildet.

4, Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
dass der Spanwinkel ein Riick-Spanwinkel (®,) zwischen 10
und 20° ist.

5. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass der positive Spanwinkel ein Seiten-Spanwinkel (@)
zwischen 0 und 90° ist.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
dass der positive Spanwinkel ein Seiten-Spanwinkel (®;)
zwischen 5 und 20° ist.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass der Kompaktkdrper (27, 57) aus einem
Abriebmaterial besteht, welches aus der Gruppe von Dia-
mant und Bornitrid gewdhitist.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass das Abrichtwerkzeug ferner eine starre
Halterung (29, 59) aufweist, die sich in gleicher Richtung wie
der Kompaktkorper erstreckt und an diesem abgebunden
ist.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
dass die Halterung (29, 59) aus zementiertem Wolframkar-
bid besteht und dass der Kompaktkodrper (27, 57) aus einem
Abrasiv- bzw. Abriebmaterial aus der Gruppe von Diamant,
Bornitrid mit Wurtzitgefiige und kubischem Bornitrid ge-
wiihit ist.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass das Abbindungsmaterial der
Scheibe (17) aus der Gruppe von Metall, Harz, Gummi,
Schellack, Silikat und Oxychlorid gewéhlt ist.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass das Abrasiv- oder Abriebmateri-
al der Scheibe (17) aus der Gruppe von Aluminiumoxyd,
Siliciumkarbid, Bornitrid mit Wurtzitgefiige, kubischem
Bornitrid und Diamant gewahlt ist.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Scheibe (17) mit Schleif-
geschwindigkeit gedreht wird.

13. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass das Abrichtwerkzeug (21, 51) einen zusammen-
gesetzten Korper (25, 55) aufweist, welcher eine erste Schicht
(27, 57) aus abgebundenen Abriebpartikeln und eine Zweite
Schicht (29, 59) aus zementiertem Karbid aufweist, wobei
die zweite Schicht an der ersten Schicht abgebunden ist, und
dass der Korper eine Stirnfléche (31) aufweist, welche relativ
zu einer ersten Seitenfliche (30) unter einem eingeschlos-
senen Winkel (©,) angestellt ist, wobei der Komplementér-
betrag dieses Winkels etwa dem Spanwinkel (@) entspricht.

14. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass der zusammengesetzte Korper (25, 55) eine erste
Séiten- und eine Stirnfliche (30, 31; 63, 65) aufweist, dass die
Stirnfliiche (31, 65) schriig zur ersten Seitenfléche (30, 63) un-
ter einem eingeschlossenen Winkel (®,) angestellt ist, und
dass der Komplementirbetrag dieses Winkels etwa dem
Spanwinkel (®,) entspricht.

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeich-
net, dass der zusammengesetzte Korper (25, 55) eine Schicht
(27, 57) aus abgebundenen Abriebpartikeln aufweist sowie

eine Kante (32, 61) besitzt, die durch den Schnitt der ersten
Seitenfiiche und der Stirnfléiche (30, 31; 63, 65) der Schicht
gebildet ist, und dass die Stirnfliche (31, 65) relativ zur er-
sten Seitenfliche (30, 63) unter einem eingeschlossenen Win-

s kel (©,) angestellt ist, wobei 90° > @, > 0°ist.

16. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeich-

- net, dass die Kante (32, 61) linear verlduft.

17. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die aus Abriebpartikeln und einem Abbindungs-

10 material bestehende Scheibe (17) gedreht wird und dass an
den Abriebpartikeln und am Abbindungsmaterial am Aus-
senumfang der Scheibe (17) eine resultierende Kraft (53) ei-
ner Grosse angelegt wird, welche ausreicht, die Abriebpar-
tikel und das Abbindungsmaterial der Scheibe (17) abzubre-

15 chen, derart, dass die resultierende Kraft (53) in einem Qua-
dranten (I) liegt, welcher durch eine Tangente (55) zum
Scheibenumfang am Punkt der Ausiibung der Kraft und ei-
ner senkrecht zur Tangente verlaufende Linie (61) gebildet
ist, wobei sich die Tangente (55) vom Punkt der Ausiibung

20 der Kraft entgegengesetzt gerichtet zur Scheibendrehung er-
streckt und die senkrecht verlaufende Linie (61) vom Punkt
radial in von der Scheibenfliche abgewandter Richtung aus-
gerichtet ist.

18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeich-

25 net, dass die Kraft mittels des Abrichtwerkzeuges (21, 51)
am Umfang der Scheibe ausgeiibt wird, wobei das Werkzeug
unter einem positiven Riick-Spanwinkel (®;) angestellt ist.

19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekennzeich-
net, dass das Abrichtwerkzeug (21, 51) einen zusammenge-

30 setzten Korper (25, 55) aufweist, welcher eine erste Schicht
(27, 57) von abgebundenen Abriebpartikeln und eine zweite
Schicht (29, 59) von zementiertem Karbid aufweist, welche
zweite Schicht an der ersten Schicht abgebunden ist, und
dass der zusammengesetzte Korper eine Stirnfliche (31, 65)

35 aufweist, welche relativ zur ersten Schicht (30, 63) unter ei-
nem eingeschlossenen Winkel (®,) angestellt ist, wobei der
Komplementirbetrag dieses Winkels etwa dem Spanwinkel
(®,) entspricht.

20. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekennzeich-

40 net, dass das Abrichtwerkzeug (21, 51) einen Abrasiv-
Kompaktkorper (27, 57) aufweist.

21. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekennzeich-
net, dass der Kompaktkdrper (27, 57) aus einem Abrieb-
material besteht, welches aus der Gruppe von Diamant, ku-

45 bischem Bornitrid und Bornitrid mit Wurtzitgefiige be-
stimmt ist.

22. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekennzeich-
net, dass das Abrichtwerkzeug (21, 51) fernerhin eine starre
Halterung (29, 59) aufweist, die sich entlang des Kompakt-

so korpers erstreckt und an diesem abgebunden ist.

23. Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekennzeich-
net, dass die Halterung (29, 59) aus zementiertem Wolfram-
karbid besteht und dass der Kompaktkorper (27, 57) aus ei-
nem Abriebmaterial gewihlt ist, das aus der Gruppe von

ss Diamant und Bornitrid bestimmt ist.

24, Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekennzeich-
net, dass der Kompaktkorper (27, 57) eine erste und eine
zweite Fliche (30, 31; 63, 65) aufweist, dass die zweite Fliche
(31, 65) schrig zur ersten Fliche unter einem eingeschlos-

60 senen Winkel (®,) angestellt ist, und dass der Komplemen-
tirwert dieses Winkels etwa dem Spanwinkel (®,) ent-
spricht.

25. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekennzeich-
net, dass der Kompaktkorper (27, 57) aus einer Schicht ab-

65 gebundener Abriebpartikel besteht und eine Kante (32, 61)
aufweist, welche durch den Schnitt der ersten und zweiten
Fliche (30, 31; 63, 65) der Schicht gebildet ist, und dass die
zweite Fliche (31, 65) relativ zur ersten Fliche unter einem




eingeschlossenen Winkel (®,) angestellt ist, wobei 90° > @,
> 0°ist.

26. Verfahren nach Anspruch 25, dadurch gekennzeich-
net, dass die Kante (32, 61) linear ist.

27. Verfahren nach Anspruch 2 oder 20, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Kompaktkorper eine Fldche (60) auf-
weist, welche einen Seiten-Schneidwinkel zwischen 0 und 90°
bildet.

28. Verfahren nach Anspruch 2 oder 20, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Kompaktkorper eine Fldche (60) auf-
weist, welche einen Seiten-Schneidwinkel zwischen 45 und
75° bildet.

29. Verfahren nach Anspruch 2 oder 20, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Kompaktkorper eine Fliche (62) auf-
weist, welche einen End-Schneidwinkel zwischen 0 und 45°
bildet.

30. Verfahren nach Anspruch 2 oder 20, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Kompaktkorper eine Fliche (62) auf-
weist, welche einen End-Schneidkantenwinkel zwischen 3
und 15° bildet.

31. Verfahren nach Anspruch 2 oder 20, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Kompaktkdrper eine Fliche (60) auf-
weist, welche einen Seiten-Schneidkantenwinkel zwischen 45
und 75° bildet und eine weitere Fliche (62) besitzt, welche ei-
nen Endkantenschneidwinkel zwischen 3 und 15° bildet.

32. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeich-
net, dass der positive Spanwinkel (®,) zwischen 0 und 45°
betrigt.

33. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeich-
net, dass das Abbindungsmaterial der Scheibe (17) aus der
Gruppe von Glasmasse, Harz, Gummi, Schellack, Silikat
und Oxychlorid besteht.

34. Verfahren nach Anspruch 33, dadurch gekennzeich-
net, dass das Abrasiv- oder Abriebmaterial der Scheibe (17)
aus der Gruppe von Aluminiumoxyd, Siliciumkarbid, kubi-
schem Bornitrid, Bornitrid mit Wurtzitgefiige und Diamant
besteht.

35. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeich-
net, dass die Scheibe (17) mit Schleifgeschwindigkeit gedreht
wird.

36. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Schleifscheibe
(17) ein Abbindungssystem aufweist, welches aus der Grup-
pe von Glas- oder Keramikmasse, Harz, Gummi, Schellack,
Silikat und Oxychlorid gewéhlt ist, und mit einem Abrasiv-
material, welches aus der Gruppe von Aluminiumoxyd, Sili-
ciumkarbid, Bornitrid und Diamant gewéhlt ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schleifscheibe (17) mit Schleifge-
schwindigkeit gedreht wird und dass am Umfang der Schleif-
scheibe ein Abrichtwerkzeug (21, 51) angelegt wird, welches
einen Abrasiv-Kompaktkorper aufweist, dass der Kompakt-
korper eine Fliche (60) aufweist, welche einen Seiten-
schneidkantenwinkel zwischen 45 und 75° bildet und welcher

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und ein Abricht-
werkzeug zum Abrichten einer Schleifscheibe.

Wie in der Publikation «Machinery’s Handbook» von
Oberg et al, Seite 1991 (20. Ausgabe, 1976) ausgefiihrt ist,
kann das Schleifen mit Schieifscheiben als ideal bezeichnet
werden, wenn eine Selbstschirfung eintritt, d.h. wenn die
Abrasiv- oder Schleifk6rner stumpf werden, besitzen sie die
Neigung auszubrechen, derart, dass sie durch die Schleif-
kréfte von der Scheibe abgefiihrt werden. Auf diese Weise

20
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eine weitere Fliche (62) aufweist, welche einen Endschneid-
kantenwinkel zwischen 3 und 15° bildet, wobei das Abrasiv-
material aus der Gruppe von Diamant, Bornitrid mit Wurt-
zitgefiige und kubischem Bornitrid gewihlt ist und das
s Werkzeug unter einem positiven Riick-Spanwinkel zwischen
0 und 45° angestellt ist.

37. Verfahren nach Anspruch 36, dadurch gekennzeich-
net, dass das Werkzeug unter einem positiven Seiten-
Spanwinkel (@) zwischen 5 und 20° angestellt ist.

38. Abrichtwerkzeug zur Durchfithrung des Verfahrens
nach Anspruch 1, welches einen Kompaktkérper (27, 57)
aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass dieser eine Abricht-
kante (32, 61) aufweist und diese Kante durch Honen abge-
rundet ist, wobei am Kompaktkérper (27, 57) eine erste
15 Stirn- und eine zweite Seitenfidche (30, 31; 63, 65) gebildet
sind, welche die Abrichtkante (32, 61) bilden, und dass die
zweite Fliche (31, 65) relativ zur ersten Fliche (30, 63) unter
einem eingeschlossenen Winkel (®,) angestellt ist, wobei 90°
>0, > 0°%ist.

39. Abrichtwerkzeug nach Anspruch 38, wobei der Kom-
paktkorper (27, 57) aus abgebundenen Diamanten oder ku-
bischen Bornitridpartikeln gebildet ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Kompaktk6rper mit der ersten und der
zweiten Fldche (30, 31; 63, 65) ausgebildet ist, welche die
25 Abrichtkante (32, 61) bilden, und dass die zweite Fliche (31,

65) zur ersten Fliche (30, 63) unter einem eingeschlossenen
Winkel (®,) angestellt ist, wobei 90° > @, > 0° ist.

40. Abrichtwerkzeug nach Anspruch 38, dadurch ge-

kennzeichnet, dass der Kompaktkérper aus abgebundenen
30 Diamanten oder aus Bornitridpartikeln besteht.

41. Abrichtwerkzeug nach Anspruch 38, dadurch ge-
kennzeichnet, dass es einen zusammengesetzten Kérper (25,
55) aufweist, der aus einer ersten Schicht (27, 57) aus Abrieb-
partikeln und einer zweiten Schicht (29, 59) als Trigerschicht

35 besteht.

42. Abrichtwerkzeug nach Anspruch 41, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste Schicht (27, 57) abgebundene
Abriebkristalle aus Diamant oder kubischem Bornitrid und
die zweite Schicht (29, 59) zementiertes Wolframkarbid auf-

40 weist, wobei die zweite Schicht an der ersten Schicht abge-
bunden ist.

43. Abrichtwerkzeug nach Anspruch 41, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der zusammengesetzte Korper geschich-
tet ist und eine laminare Schicht (27, 57) aus abgebundenen

45 Abriebpartikeln und eine laminare Trégerschicht (29, 59)
aus zementiertem Wolframkarbid aufweist, und dass die
Trégerschicht an der laminaren Schicht abgebunden ist.

44, Abrichtwerkzeug nach einem der Anspriiche 41 bis

43, dadurch gekennzeichnet, dass die laminare Schicht (27,

s0 57) aus Abrasiv- bzw. Abriebmaterial aus der Gruppe von
Diamant, kubischem Bornitrid, Bornitrid mit Wurtzitgefiige
und Gemischen derselben besteht.

10

60 liegen neue scharfe Schleifkdrner frei. Wihrend dieser Ideal-
zustand beim Arbeiten mit Prézisions-Schleifmaschinen teil-
weise erzielbar ist, ist der Idealfall niemals vollstéindig erziel-
bar. Das bedeutet, dass die Schleifscheibe periodisch abge-
richtet und nach Montage an der Spindel der Prizisions-

65 Schleifmaschine eingestellt werden muss.

Das Abrichten kann als Arbeitsvorgang an der Fliche ei-
ner Schleifscheibe bezeichnet werden, mit dem Ziel, die
Schneid- oder Schleifwirkung der Scheibe zu verbessern. Das
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sogenannte Einschleifen ist ein Abrichtvorgang, welcher je-
doch préziser ist, d.h. die Fldche der Scheibe kann parallel
zur Spindel gemacht oder kann in einem Radius oder einer
besonderen Formgebung ausgebildet werden. Regelméssig
ausgeiibtes Einschleifen ist ausserdem erforderlich, um eine
genaue Dimensionsstenerung der Arbeiten an den Werk-
stiicken vorzunehmen, insbesondere beim automatischen
Schleifen. .

Das sogenannte Offnen stellt eine weitere Abrichtarbeit
dar und betrifft das Abbrechen des Abbindungsmaterials
von den Abrasivpartikeln an einer Scheibe, so dass diese
zum Zwecke des Schieifens freigelegt wird. Eine neue Schei-
be wird zunichst gedffnet und muss nachfolgend periodisch
geofinet werden, um neue Partikel freizulegen, wenn die zu-
vor freigelegten Partikel verschoben oder abgeflacht wurden.
Das Offnen wird auch vorgenommen, um Schleifstaub zu
entfernen, welcher von den Abriebpartikeln abgeschliffen
wird und sich an der Scheibe ansammeln kann.

Ein Vielkorn-Kompaktkorper bzw. Gruppen-Kompakt-
kérper besteht aus mehreren Gruppen von Abriebpartikeln,
welche entweder in einer Selbstbindung, mittels eines zwi-
schen den Kristallen eingebrachten Bindemittels oder mittels
einer Kombination der vorgenannten Abbindungen mit-
einander verbunden sind. Es wird auf die US-Patentschriften
3136 615, 3 141 746 und 3 233 988 hingewiesen.

Ein geschichteter Kompaktkorper besteht aus einem
Vielkorn- oder Gruppen-Kompaktkdrper, der an einem
Substrat bzw. Triger abgebunden ist, so an zementiertem
Wolframkarbid. Die Abbindung am Substrat kann entweder
wihrend der Herstellung oder nach der Herstellung des
Kompaktkorpers geschehen. Es wird auf die US-Patent-
schriften 3 745 623, 3 743 489 und 3 767 371 hingewiesen.

Ein Tisch bzw. eine Platte eines Abrichtwerkzeuges ist
die Werkzeugfliiche, gegeniiber welcher die Spine der
Schleifscheibe anliegen, wenn sie abgetrennt werden.

Der Spanwinkel bezieht sich auf den Angriffswinkel eines
Abrichtwerkzeuges an einer Scheibe, gemessen von der
Werkzeugplatte als Bezugsebene. Der Riick-Spanwinkel ist
als Winkel definiert, welcher in einer Ebene senkrecht zur
Scheibenspindel gemessen ist. Diese Ebene ist zwischen der
Platte des Werkzeugs und einer Linie gebildet, welche an der
Mittelachse der Scheibe beginnt und sich radial nach aussen
durch die Linie bzw. den Punkt des Schnittes der Scheiben-
fidiche und der Platte der Werkzeugspitze erstreckt. Riick-
Spanwinkel sind als positiv anzusehen, wenn sie in Richtung
der Scheibendrehung von der Verldngerung des Radius zur
Werkzeugplatte gemessen sind. Unter Bezugnahme auf
Fig. 2 ist der Winkel negativ und positiv, wenn die Verlinge-
rung des Radius «unterhalb» und «oberhalb» der Werk-
zeugplatte liegt.

Der Seiten-Spanwinkel ist als derjenige Winkel definiert,
der in einer Ebene parallel zur Scheibenspindel gemessen ist.
Diese Ebene ist zwischen der Platte der Werkzeugspitze und
einer parallel zur Scheibenspindel verlaufenden Linie gebil-
det. Die Seiten-Spanwinkel sind als positiv anzusehen, wenn
sie von einer Linie parallel zur Werkzeugplatte im Uhr-
zeigersinn gemessen werden, wenn man davon ausgeht, dass
ein Vorschub des Werkzeugs von links nach rechts und eine
Scheibendrehung im Uhrzeigersinn besteht.

Der Seiten-Schneidkantenwinkel ist als der Winkel defi-
niert, der zwischen der Vorderseite des Werkzeugs (der rech-
ten Seite, wenn man einen Vorschub des Werkzeugs von
links nach rechts annimmt) und einer Ebene parallel zur
Achse des Werkzeugschafts besteht.

Der Endschneidkantenwinkel ist-als Winkel definiert, der
zwischen der Hinterkante des Werkzeugs (der linken Seite
des Werkzeugs, wenn man einen Vorschub von links nach

4

rechts annimmt) und einer Ebene senkrecht zur Achse des
Werkzeugschafts besteht.

In dem vorgenannten «Machinery’s Handbook» ist auf

den Seiten 1992 bis 1994 eine Aufzihlung zurzeit erhéltlicher

s Abrichtwerkzeuge und ihrer Verfahren enthalten. Ein derar-
tiges Abrichtwerkzeug ist als Diamantspitzenwerkzeug be-
kannt, wobei dieses einen gek6rnten Diamanten an einem
Ende eines Werkzeugschaftes aufweist (siehe Fig. 1, 1A).
Das Abrichten wird mit einem derartigen Werkzeug durch-

10 gefiihrt, indem man es am Umfang einer sich drehenden
Scheibe anlegt, derart, dass der zylindrische Handgriff des
Werkzeugs etwa einen Winkel von 10 bis 15° relativ zu einer
Linie einnimmt, die senkrecht zu einer Tangente zum Schei-
benumfang am Punkt des Angriffs des Werkzeugs an der

1s Scheibe gezogen ist. Dieser Winkel ist dquivalent zu einem
negativen Riick-Spanwinkel von etwa 55 bis 60°. (Der Riick-
Spanwinkel eines Diamantwerkzeuges mit einer einzelnen
Spitze ist nicht leicht definierbar bzw. in Ausdriicken der
Fliche der Diamantspitze messbar, da die unregelméssige

20 Form der Spitze von einer Spitze zur anderen verdnderlich
ist.) Das Werkzeug wird gelegentlich um seine Lingsachse
gedreht, um die Lebenserwartung des Diamanten zu er-
hohen, da auf diese Weise das Ausmass der Schieifflichen
bzw. Verschleissflichen begrenzt und eine pyramiden-

25 dhnliche Formgebung der Diamantspitze erreicht wird.

Es ist auch bekannt, die Spitze des natiirlichen Diaman-
ten abzuscheren, um den negativen Riick-Spanwinkel zu re-
duzieren. Selbst bei einer derartigen Abscherung werden die-
se Werkzeuge unter einem negativen Riick-Spanwinkel ver-

30 wendet. Es ist auch bekannt, derartige Werkzeuge so zu ge-
brauchen, dass die Lingsachse des Handgriffes einen Winkel
von 0° beziiglich einer Linie senkrecht zur Tangente zum
Scheibenumfang am Punkt des Angriffs des Werkzeuges an
der Scheibe einnimmt. Jedoch ist die Spitze immer noch un-

35 ter einem negativen Scherwinkel] angeordnet (siche Fig. 1A).

Eine weiteres vor kurzem entwickeltes Abrichtwerkzeug
weist einen zylindrischen Schaft auf, an dessen einem Ende
eine zusammengesetzte Diamant-Kompaktspitze befestigt
ist. Die Diamant- und Karbidschichten verlaufen paraliel

40 zur Lingsachse des Werkzeugschaftes. Derartige zusammen-
gesetzte Kompaktkorper werden verwendet, um eine Schleif-
scheibe abzurichten, indem man den Umfang der Scheibe an
einer freiliegenden Kante des Kompaktkorpers anlegt, wobei
die Kante quer zur Diamantschicht verlduft. Das Werkzeug

45 wird entweder in einem Riick-Spanwinkel von 0° oder einem
negativen Riick-Spanwinkel oder unter einem Seiten-Span-
winkel von 0° angestellt.

Obwohl die bekannten Verfahren zam Abrichten im we-
sentlichen als zufriedenstellend anzusehen sind, bestehen

so Versuche, das Abrichtverfahren weiterhin zu verbessern, so
insbesondere durch Verlidngerung der Lebenserwartung der
Schieifscheibe. Auch soll die Oberflichengenauigkeit bzw.
die Oberflachengiite des durch die Schleifscheibe bearbeite-
ten Werkstiickes verbessert werden. Auch soll die Lebenser-

ss wartung der Schleifscheibe erhoht und sollen die Abrichtge-
schwindigkeiten vergrdssert werden kdnnen.

Davon ausgehend besteht die Aufgabe der Erfindung
darin, ein Abrichtverfahren zu schaffen, mit welchem die
Leistungen der nach dem Abrichtverfahren behandelten

60 Werkzeug verbessert werden, insbesondere die Leistung von
Schleifscheiben. Es soll auch ein verbessertes Abricht-
werkzeug geschaffen werden, welches sich insbesondere zum
Abrichten unter positiven Spanwinkeln eignet.

Die Erfindung ist verwirklicht in einem Abrichtverfahren

6s fiir eine Schieifscheibe, welches sich dadurch kennzeichnet,
dass die Scheibe gedreht und ein Abrichtwerkzeug unter ei-
nem positiven Spanwinkel am Aussenumfang der sich dre-
henden Scheibe angelegt ist.



Das zur Durchfiihrung des Verfahrens verwendete Ab-
richtwerkzeug kennzeichnet sich erfindungsgemiss dadurch,
dass der Kompaktkorper eine Abrichtkante aufweist und
dass diese Kante durch Honen abgerundet ist, wobei am
Kompaktkdrper eine erste Stirn- und eine zweite Seitenfli-
che gebildet sind, welche die Abrichtkante bilden, und dass
die zweite Fliche relativ zur ersten Fliche unter einem einge-
schlossenen Winkel @, angestellt ist, wobei 90° > @, > 0°
ist.

Die Erfindung ist nachfolgend anhand von Ausfiihrungs-
beispielen unter Bezugnahme auf die beigefiigte Zeichnung
erldutert.

Fig. 1 ist eine schematische Ansicht eines Abrichtverfah-
rens nach dem Stand der Technik, bei welchem eine Schleif-
scheibe mit einem Diamant-Spitzenwerkzeug bearbeitet
wird;

Fig. 1A ist eine vergrosserte schematische Ansicht eines
Teils der Fig. 1;

Fig. 2 ist eine schematische Ansicht eines Abrichtverfah-
rens gemdss der Erfindung;

Fig. 3 ist eine schematische Ansicht eines weiteren Ab-
richtverfahrens gemdss der Erfindung;

Fig. 4 ist eine Seitenansicht einer Ausfithrungsform eines
Abrichtwerkzeuges geméss der Erfindung;

Fig. 4A ist eine Seitenansicht des Abrichtwerkzeuges
nach Fig. 4, gesehen in Richtung 4A—4A;

Fig. 5 ist eine Seitenansicht einer bevorzugten zweiten
Ausfithrungsform eines Abrichtwerkzeuges gemiss der Er-
findung;

Fig. 5A ist eine Seitenansicht eines Abrichtwerkzeuges
nach Fig. 5, gesehen entlang der Linie SA-5A;

Fig. 6 ist eine schematische Ansicht der Krifte, welche
beim in Fig. 1 und 1A dargestellten Abrichtverfahren nach
dem Stande der Technik entstehen, wobei das Werkzeug un-
ter einem negativen Riick-Spanwinkel angelegt ist; und

Fig. 7 ist eine schematische Ansicht der Krifte bei einem
Abrichtverfahren gemiss der Erfindung nach Fig. 2, bei wel-
chem das Werkzeug unter einem positiven Riick-Spanwinkel
angelegt ist.

In Fig. 1 und 1A ist ein bekanntes Abrichtverfahren dar-
gestellt. Eine Scheibe 11 wird bei Drehung im Uhrzeigersinn
durch ein Abrichtwerkzeug 13 abgerichtet, das am Umfang
der Scheibe unter einem Werkzeug-Arbeitswinkel angelegt
wird (gemessen zwischen der Lingsachse des Werkzeug-
Handgriffes und einer Linie, die senkrecht zur Tangente des
Berithrungspunktes zwischen dem Werkzeug 13 und der
Scheibe 11 verlduft). Dieser Winkel betréigt vorzugsweise
zwischen 10 und 15°. Das Werkzeug wird ausserdem unter
dem gleichen Winkel in Richtung des Quervorschubs gekan-
tet (quer zur Scheibenoberfliche in einer parallel zur Achse
der Scheibendrehung verlaufenden Richtung). Geméss dem
zuvor genannten «Machinery’s Handbook», Seite 1995, soll-
te die Schnittiefe pro Durchlauf nicht 0,0254 mm iibersteigen
und sollte auf 0,00508 bis 0,01016 mm pro Durchlauf bzw.
Arbeitsgang an einer Scheibe reduziert werden, welche fiir
die Oberflichenfeinbearbeitung feine Korngrossen besitzt.
Die Drehgeschwindigkeit der Schleifscheibe wihrend des
Abrichtens sollte der empfohlenen Schleifgeschwindigkeit
entsprechen. Der Quervorschub pro Scheibendrehung einer
Scheibe mit einer Korngrdsse von 50 ist 0,188 bis 0,305 mm.

In Fig. 2 ist schematisch ein Ausfithrungsbeispiel eines
erfindungsgemdssen Abrichtverfahrens wiedergegeben. Eine
Scheibe 17 wird vorzugsweise mit ihrer normalen Schleif-
geschwindigkeit gedreht. Am Umfang 19 der Scheibe ist ein
Abrichtwerkzeug 21 angelegt, welches einen positiven Riick-
Spanwinkel @, zwischen 0 und 45° und vorzugsweise zwi-
schen 10 und 20° einnimmt. Die Schneidwirkung des Werk-
zeugs 21 entsteht durch die lineare Schneid- oder Abricht-
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kante 32, welche durch den Schnitt der ebenen Werkzeugfli-
che 30 mit der Fliche 31 gebildet ist. Die Werkzeugfliche 31,
die am Umfang des Werkstiickes anliegt, ist relativ zur Fli-
che oder Platte 30 unter einem Winkel ©, angeschrigt. Der

s Komplementirwinkel dieses Winkels entspricht etwa dem
Spanwinkel ©,. Falls die Schneidkante so angeordnet ist,
dass sie den horizontalen Durchmesser der Scheibe 19
schneidet, liegt die Fliche 31 wihrend des Abrichtens im we-
sentlichen eben am Umfang 19 an. Der Riick-Spanwinkel

10 kann verdndert werden, indem man den Werkzeugschaft 23
in einer parallel zur Scheibe 17 verlaufenden Ebene um die
Kante 32 dreht oder indem man die Winkelorientierung
konstant hilt und das Werkzeug 23 beziiglich des
Horizontaldurchmessers der Scheibe 17 (Fig. 2) anhebt oder

1s absenkt.

Der Werkzeugschaft 23 ist so angeordnet, dass die
Schicht 27 im wesentlichen parallel zur Scheibendrehachse
verlduft. Die Schicht oder Lage 27 ist hirter und resistenter
gegeniiber Abrieb als die Schicht 29. Die Schicht 27 ist so an-

20 geordnet, dass sie der Scheibendrehung entgegengesetzt liegt.

Gemiss der vorliegenden Erfindung wird durch die Ver-
wendung einer Schneidkante zum Zwecke des Abrichtens
der Scheibenfliche ein freieres Schneiden erreicht, und es ist
im Gegensatz zur Verwendung von Einzelpunkt-Werk-

25 zeugen eine genauere Dimensionierung der Scheibenfliiche
erzielbar. Anstelle stumpfer, flacher Kristalle erhilt man
durch das Kompakt-Abrichtwerkzeug viele feine Schneid-
kanten, scharfe Spitzen und lose gehaltene Partikel. Auf die-
se Weise erhilt man eine verbesserte Oberflichenbeschaffen-

30 heit an Werkstiicken, welche mit einer gemiiss der Erfindung
abgerichteten Scheibe geschliffen werden.

In Fig. 3 ist eine weitere Ausfiihrungsform eines Abricht-
verfahrens nach der Erfindung schematisch dargestellt. Die-
ses Verfahren ist insbesondere verwendbar fiir Schleif-

35 scheiben, die fiir spitzenloses Schleifen und fiir zylindrisches
Schleifen eingesetzt werden, d.h. dort, wo es weniger wichtig
ist, die Werkzeug-Abrichtkante auf der Mittellinie des
Abrichtwerkzeug-Vorschubmechanismus zu halten. Dieses
Verfahren trigt zu einer weiterhin verbesserten freien Ab-

40 nahme oder Entfernung von Kornern und Verunreinigungen
aus der Scheiben-Schleiffldche bei, derart, dass eine schnel-
lere und schirfere Schleifscheibe gefertigt werden kann.

Bei diesem Verfahren wird eine Scheibe 17 vorzugsweise
mit ihrer normalen Schleifgeschwindigkeit gedreht und abge-

a5 richtet, indem ein Abrichtwerkzeug 21 am Umfang 19 unter
einem positiven Seiten-Spanwinkel ®; zwischen 0 und 90°
und vorzugsweise unter einem Winkel zwischen 5 und 20°
angelegt wird. Fernerhin nimmt das Werkzeug einen positi-
ven Gegenspanwinkel ©, zwischen 0 und 45°, vorzugsweise

so zwischen 10 und 20° ein. Die Schneidwirkung des Werk-
zeuges 21 entsteht wiederum durch lineares Schneiden bzw.
mit Hilfe der Abrichtkante 32, die durch den Schnitt der ebe--
nen Werkzeugplatte 30 und der Fliche 31 gebildet ist.

Wihrend das Abrichten vorzugsweise durchgefiihrt wird

ss indem man sich eines positiven Seitenspanwinkels in Kom-
bination mit einem positiven Riickspanwinkel bedient, ist es
auch mdglich, einen positiven Seitenspanwinkel zusammen
mit einem Riickspanwinkel von Null bzw. mit einem negati-
ven Riickspanwinkel zu verwenden. Es ist jedoch davon aus-

6o zugehen, dass das letztgenannte Positiv/Null- oder Negativ-

Spanwinkelverfahren gegeniiber dem Positiv/Positiv-Span-

winkelverfahren nach Fig. 3 hinsichtlich Werkzeug-Stand-

zeit und Dimensionsgenauigkeit der Scheibenfliche unter-
legen ist.

In einer Ausfithrungsform (Fig. 4, 4A) eines Abricht-
werkzeuges, welches fiir die Verfahren nach der Erfindung
der Fig. 2 und 3 verwendbear ist, ist das Werkzeug 21 mit ei-
nem Werkzeugschaft 23 und mit einem zusammengesetzten

65
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Schichtkdrper 25 versehen, der an einem Ende des Griffes
oder Schaftes 23 angebracht ist. Der Schichtkdrper 25 weist
eine laminare Masse bzw. Schicht 27 aus abgebundenen
Abrasivkristallen und eine laminare Schicht bzw. einen Tré-
ger 29 aus zementiertem Wolframkarbid auf. Die Schicht 29
ist an der Schicht 27 abgebunden. Die Abrasivschicht 27
kann aus einem Abrasiv- oder Reibmaterial bestehen, wel-
ches aus der Gruppe der Diamanten, des kubischen Borni-
trids (CBN) eines Bornitrids mit Wurtzitgefiige (WBN) und
aus Gemischen zweier oder mehrerer der vorgenannten Ma-
terialien gewahlt ist.

Gemiiss einer bevorzugten Ausfithrungsform (Fig. 5, 5A)
cines Abrichtwerkzeuges gemdss der Erfindung, das fiir die
Verfahren nach Fig. 2 und 3 eingesetzt werden kann, weist
das Werkzeug 51 einen Schaft 53 und einen zusammen-
gesetzten Schichtkdrper 55 auf, der an einem Ende des
Schafts 52 angebracht ist. Der Schichtkdrper 55, welcher
identisch mit dem Schichtkdrper 25 (Fig. 4, 4A) sein kann,
besteht aus einer laminaren Masse bzw. Schicht 57 aus abge-
bundenen Abrasivkristallen und aus einem laminaren Triger
bzw. einer Schicht 59 aus zementiertem Karbid, welcher an
der Masse 57 abgebunden ist. Der Schichtkdrper 55 des
Werkzeugs 51 ist mit einer Fliche 60 versehen, die einen
Seitenschneidwinkel bildet, der zwischen 0 und 90° und vor-
zugsweise zwischen 45 und 75° betrégt. Der Schichtkdrper
weist auch eine Fliche 62 auf, die einen Endschneidwinkel
bildet, welcher zwischen 0 und 45° und vorzugsweise zwi-
schen 3 und 15° betrégt. Die Abricht- oder Schneidkante 61
ist durch eine Werkzeugfliche 63 und eine Fliche 65 gebil-
det. Die Schneidkante oder Abrichtkante 61 ist vorzugsweise
abgerundet, derart, dass eine bogenformige Fldche in einer
senkrecht zur Platte 63 verlaufenden Ebene besteht.

Bei der Herstellung und Formgebung des Schichtkdrpers
55 zur Verwendung im Abrichtwerkzeug 51 konnen die die
Schneidwinkel und Endkantenschneidwinkel bildenden Fli-
chen 60, 62 von einem urspriinglich rechtwinkligen Rohteil
in herkdmmlicher Weise gefertigt werden, so durch Schlei-
fen. Die Abrichtkante 61 kann gleichfalls in herkmmlicher
Weise abgerundet werden, so durch Honen mit Hilfe eines
Diamanten.

Das in Fig. 5 dargestellte Werkzeug 51 hat sich gegen-
iiber dem Werkzeug 21 (Fig. 4, 4A) als bevorzugt erwiesen,
wenn Seitenschneidwinkel und Endschneid-Keilwinkel von
0° bestehen, da die Abrichtkante 31 Kleinteilen und Spénen
ausgesetzt ist und infolgedessen einer reduzierten Lebenser-
wartung unterliegt und da die Scheibenspindel ausgelenkt
und eine Schleifscheibe zu stark abgerieben wird, ohne dass
tatsichlich ein Abrichten erfolgt.

Die bisweilen auftretende schiechte Wirkung eines
Abrichtwerkzeuges gemiss den Ausfiihrungsformen nach
Fig. 4, 4A ist wahrscheinlich teilweise auf die Sprodigkeit der
Abrasivschicht zuriickzufiihren. Bei einem Seitenschneid-
winkel und einem Endschneidkantenwinkel bzw. -keilwinkel
von Null besteht die Neigung des Abspanens der Kanten.
Fin derartiges Abspanen ist ein ernsthaftes Problem, da es
mit derartigen abgespanten Ecken oder Kanten schwierig
wird, das Material von einer Scheibe wihrend des Abrich-
tens abzunehmen. Wenn das Abrichtwerkzeug quer und in
die Scheibenfliche bewegt wird, dann unterliegt die Spindel
der Scheibe ausserdem einer Auslenkung, derart, dass das
Abrichtwerkzeug lediglich die Neigung besitzt, an der
Schieifscheibe zu reiben, ohne die Fliche derselben abzurich-
ten. Ein mit abgespanten Ecken ausgestattetes Werkzeug be-
sitzt ausserdem die Neigung, die Scheibe ungenau abzurich-
ten, was zu einem schlechten Finish des Werkstiickes und zu
einer ungenauen Dimensionierung beitrégt.

Die Diamant- und CBN-Schichtkdrper entsprechen vor-
zugsweise den in den US-Patentschriften 3 745 623 und
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3743 489 beschriebenen. Anstelle des Schichtkorpers kann
auch ein Gruppen-Kompaktkorper verwendet werden, ob-
wohl dies nicht bevorzugt der Fall ist. Es hat sich herausge-
stellt, dass die Leistung eines Gruppen-Kompaktkdrpers
etwa derselben eines zusammengesetzten Schichtkdrpers ent-
spricht, mit der Ausnahme, dass die Lebenserwartung redu-
ziert ist, da durch das Fehlen des Substrats bzw. der Trag-
schicht der Gruppen-Kompaktkdrper der Abnutzung und
dem plotzlichen und starken Bruch stirker ausgesetzt ist.

Die Abrichtverfahren nach der Erfindung sind im allge-
meinen an allen Scheiben-Abbindungssystemen anwendbar,
so an Systemen mit Metall, Harz, Glasmasse, Gummi, Shel-
lack, Silikat und Oxychlorid. Das Abrasivmaterial der Schei-
be kann aus herkdmmlichen Abrasivmassen bestehen, so aus
Diamantmaterial, aus kubischem Bornitrid, aus Aluminium-
oxyd, aus Siliciumkarbid usw.

In Fig. 6 und 7 ist schematisch der Kraftverlauf an einem
Teil einer Schieifscheibe dargestellt, welche nach den be-
kannten Verfahren gemiss Fig. 1 und 1A und nach den er-
findungsgemissen Verfahren der Fig. 2 unter Verwendung.
eines Werkzeugs nach Fig. 4, 4A abgerichtet wird. Die Gros-
se und Richtung der Krifte in Fig. 6 und 7 ist nur zum
Zwecke der Erliuterung dargestellt. In Fig. 6 wird die
Schleifscheibe 6 durch Anlegen eines Werkzeugs 13 abge-
richtet, welches eine einzelne Kristall-Naturdiamantspitze 33
aufweist. Die Spitze des Werkzeugs wird am Umfang der
Schleifscheibe zur Anwendung gebracht. Wenn sich die
Schleifscheibe dreht, dann trifft ein Fragment oder Partikel
31 der Schleifscheibe auf die Diamantspitze 33. Eine resul-
tierende Kraft 35 besteht aus einer Komponente 37 und ei-
ner Komponente 41. Die Komponente 37 verlduft parallel
zur freiliegenden Fliche 39 der Diamantspitze 33 und die
Komponente 41 verlduft senkrecht zur Flache 39. Diese re-
sultierende Kraft wird am Partikel 31 zur Anwendung ge-
bracht. Die Kraft 35 ist ausreichend gross, um den Partikel
vom Scheibenumfang abzubrechen und liegt in einem Qua-
dranten IV, der durch eine Linie 45 und 47 gebildet ist. Die
Linie 45 verlduft tangential zum Scheibenumfang am Punkt
der Einwirkung der Kraft 35, wihrend die Linie 47 senk-
recht zur Tangente 45 am Punkt der Krafteinwirkung ver-
luft.

Wenn der Partikel 31 von der Scheibe 11 abgebrochen ist
und sich die Scheibe weiterdreht, dann erzeugt die Kraft 35
innerhalb der Scheibe 11 eine Bruchzone. Diese befindet sich

45 am Scheibenumfang im Bereich unmittelbar an der Ver-

schleissfliiche 43, wo der Partiket 31 abgebrochen ist und
zwischen der Fliche 43 und dem Umfang der Scheibe durch-
gefiihrt wird. Wenn der Partikel oder das Bruchstiick 31 zwi-
schen der Fliche 43 und dem Umfang hindurchlduft, dann

so besteht die Neigung, dass das Bruchstiick 31 in die Scheibe
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hineingedriickt wird. Auf diese Weise werden die Abriebpar-
tikel der Scheibe und die Abbindung in der Bruchzone ge-
schwicht und gebrochen, derart, dass permanent das Mate-
rial der Scheibenoberfliche zerstort und das Leistungsver-
mogen der Scheibe reduziert wird. Zusitzlich werden einige
Teile des Bruchstiicks oder Fragments 31 in die Fléche der
Scheibe hineingedriickt, so dass eine Blockierung der Zwi-
schenrdume zwischen den Kérnern stattfindet. Diese Zwi-
schenriume besitzen normalerweise die Funktion, Kithlmit-
tel zu transportieren und die freie und leichte Spanbildung
als auch deren Abfithrung vom Werkstiick zu unterstiitzen.

_ InFig. 7 ist eine Scheibe 17 dargestellt, welche mit Hilfe
eines Werkzeugs 21 abgerichtet wird. Wenn sich die Scheibe
dreht und an der Platte 30 anliegt, dann entsteht eine resul-
tierende Kraft 53, welche an einem Scheibenbruchstiick oder
-fragment 51 anliegt. Die Kraft 53 besteht aus Komponen-
ten 54, 56, welche parallel und senkrecht zur Fléche 34 des
Schichtkorpers 25 gerichtet sind. Die Kraft 53 ist ausrei-



chend gross, um ein Bruchstiick der Scheibe 17, bestehend
aus Abriebpartikeln und/oder Abbindungsmaterial, heraus-
zubrechen. Die Kraft liegt in einem Quadranten I, gebildet
durch eine Linie 55 und eine Linie 61. Die Linie 55 verliuft
tangential zum Scheibenumfang am Punkt der Einwirkung
der resultierenden Kraft 63, wihrend die Linie 61 senkrecht
zur Tangente 55 am Punkt der Krafteinwirkung und des
Schnitts der Drehachse der Schieifscheibe verliuft. Im Ge-
gensatz zur nach innen gerichteten Kraft 35, welche dem
Verfahren nach dem Stand der Technik eigen ist, ist die
Kraft 53 nach Fig. 7 beziiglich der Scheibenfliche nach aus-
sen gerichtet. Dies hat zur Folge, dass die Scheiben-
fragmente bzw. -bruchteile 51 in von der Fliche der Scheibe
abgewandter Richtung geworfen werden, ohne den Bereich
zwischen der Fliche 34 und dem Scheibenumfang zu pas-
sieren. Auf diese Weise ist die Zerstorung der Scheibe redu-
ziert.

Um die Vorteile der Erfindung per se und beziiglich be-
kannter Abrichtverfahren zu erldutern, wurden folgende

Tests unternommen. Mehrere Gruppen von 50 ringférmigen 20

Lagern aus 52 100-Stahl wurden am Innendurchmesser mit
einer Aluminiumoxydscheibe der 80er Korngrosse geschlif-
fen. Die Schleifgeschwindigkeit war 3048 Oberfliichenmeter
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pro Minute. Ein auf Wasser basierendes Kithlmittel wurde
verwendet.

Fiir jede Gruppe von 50 Teilen wurde die Scheibe zu-
néichst abgerichtet und vor dem Schleifen jedes Lagers bei

5 Verwendung eines Abrichtwerkzeugs geméss nachfolgender

Tabelle I wieder abgerichtet. Die Scheiben jeder Gruppe
wurden mit einer Zufiihrung von 0,0127 mm abgerichtet,
wobei ein Quervorschub von 0,0229 mm/Umdrehung ver-
wendet wurde. Diesem folgte ein «spark out» von einer Se-

10 kunde (d.h. es bestand kein Linearvorschub des Werkzeugs

wihrend eines zusitzlichen Quergangs des Werkzeugs iiber
die Scheibe).

Die zweite Sdule in Tabelle I gibt die tiefsten und héch-
sten RMS-Werte fiir die Abweichung der Oberflichen-

15 beschaffenheit von 50 Werkstiicken wieder, welche mit der

Scheibe geschliffen wurden. Die Spalte 3 der Tabelle gibt die
durchschnittliche Abweichung des Innendurchmessers eines
Werkstiick-Durchschnitts fiir die mit der Scheibe geschlif-

- fenen 50 Werkstiicke wieder.

Aus der Tabelle Iist zu ersehen, dass die Leistung einer
gemdss der Erfindung abgerichteten Schleifscheibe gegen-
iiber einer gemiss bekannten Verfahren (Fig. 1 und 1A) ab-
gerichteten Schleifscheibe betriichtlich verbessert ist.

Tabelle I
Abrichtwerkzeug Spanwinkel (Grad) Oberflachengiite RMS-be- Verdnderung des Innen-
reich (1077 cm) durchmessers (10~ cm)
Einspitzendiamant —40 bis —50 (Werk- 43-100 16~17
(Standder Technik) zeugachse auf 0)
Diamantschicht 0 18-25 18
Kompaktkdrper A 5 25-38 7,6
10 18-33 10
15 18-35 6,3
Diamantschicht -25 33-81 20
Kompaktkérper B 20 20-38 14
-15 20-33 1
-10 2543 11
-5 23-58 15
0 18-33 18
5 23-43 16
10 20-30 6,3
15 15-38 10
Diamantschicht 0 2546 5
Kompaktkorper C 5 28-51 14
10 18-53 7,6
15 18-35 6,3
Diamantschicht 0 25-53 10
Kompaktkorper D 5 20-51 16
10 2048 11
15 20-41 7,6

Es wurde als Ergebnis der vorgenannten Untersuchun-

scheibe, die mit diesem Werkzeug abgerichtet wird, liuft

gen auch entdeckt, dass die Linge der Abrichtkante 61 (d.h. 6o schnell und schneidet frei. Die Standzeit des Werkzeugs zwi-

die Flache der Seite 65, welche wihrend des Abrichtens an
der Scheibenfliche anliegt) die Oberflichengenauigkeit
steuert, welche an mit abgerichteten Scheiben geschliffenen
Werkstiicken erzielbar ist. Insbesondere kénnen folgende
Schliisse gezogen werden:

1. Eine 1,0 mm Abrichtkante zum Abrichten der meisten

Schleifscheiben brachte eine 0,25 bis 0,5 Mikrometer R,-
Oberflichengenauigkeit des Werkstiickes. Eine Schleif-

schen dem Schérfen desselben ist kiirzer als bei Abrichtwerk-
zeugen, welche breitere Abrichtkanten bzw. -schneiden auf-
weisen. Ein derartiges Abrichtwerkzeug ist vorzugsweise
dort verwendbar, wo eine lingere Taktzeit (d. h. die Zeit-

6s dauer, um ein Werkstiick mit der Scheibe zu schleifen) von

wesentlicher Bedeutung ist und wo Oberflichengenauigkeit
bzw. -«finish» und Lebenserwartung des Werkzeuges von se-
kundérer Bedeutung sind.
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2. Eine 1,5 mm Abrichtkante bzw. -schneide fithrt zu ei- Schleifens der Werkstiicke mit der Scheibe mehr Hitze er- -
ner 0,23 bis 0,33 Mikrometer R,-Werkstiick-Oberflichenge- zeugt, wodurch die erhhte Wahrscheinlichkeit besteht, dass
nauigkeit. Die Schleifscheibe bleibt offen und ist zum freien das Werkstiick ausbrennen kann, Auch konnen Probleme

Schneiden geeignet. Die Lebenserwartung des Werkzeuges der Grossensteuerung oder Grossenbestimmung des Werk-

ist langer als bei Verwendung des Abrichtwerkzeuges mit der s stiickes auftreten. Falls das Werkzeug genau benutzt wird,

1,0 mm Abrichtkante. Mit Hilfe dieses Abrichtwerkzeuges ist eine erhohte Standzeit desselben erzielbar.

wird effektiv eine bessere Oberflichengenauigkeit und eine Obwohl die Erfindung unter Bezugnahme auf Werkzeuge

lingere Standzeit des Werkzeuges erreicht als mit dem beschrieben wurde, welche eine in einer linearen Kante en-

Werkzeug, welches die 1,0 mm Abrichtkante besitzt. Indes- dende Platte oder Schicht aufweisen, ist die Erfindung in

sen ist eine erhéhte Taktzeit in Kauf zu nehmen. 10 gleicher Weise fiir Abricht-Werkzeuge geeignet, welche eine
3. Mit Hilfe einer 2-mm-Abrichtkante bzw. -schneide in einer nichtlinearen Kante endende Platte aufweisen.

wird eine Oberflichengenauigkeit von 0,18 bis 0,25 mm R, Obwohl die Scheibe mit normalen Schleifgeschwindig-

erreicht. Die Schleif- Taktzeit wird bei Werkzeugen iiber 1,0 keiten abgerichtet wird, kann das Abrichten auch mit gerin-
und 1,5 mm Kantengrosse weiter echéht. Jedoch ist eine wei-  geren Geschwindigkeiten vollzogen werden, so beispielsweise

tere Zunahme in der Standzeit des Abrichtwerkzeuges er- 1s mit Geschwindigkeiten von 100 bis 500 Oberflichenmetern
reicht worden. pro Minute.

4. Ein Abrichtwerkzeug mit einer Kante von 2,5 mm er- Obwohl Abrichtwerkzeuge aus Kompaktkorpern bevor-
zeugt ein Werkstiick mit einer Oberflichengenauigkeit von zugt sind, welche aus Diamanten oder Bornitrid bestehen,

0,13 bis 0,20 Mikrometer. Jedoch hat es sich herausgestellt, kénnen auch andere Abrasiv- oder Abrichtmaterialien erfin-
dass die Scheibe leichter trigt und langsamer schleift als die 20 dungsgeméss verwendet werden, so Wolframkarbid,
Werkzeuge mit 10 bis 20 mm Kantenlange. Um die verbes- Siliciumkarbid und Aluminiumoxyd.

serte Oberflichengenauigkeit zu erreichen, wird wéhrend des

s 2 Blatt Zeichnungen
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